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ระดบัการประกนัคุณภาพของกระบวนการผลิตสายพานรถยนต ์โรงงานตวัอยา่ง ในกระบวนการใหม่  
ในเน้ือหาของงานวิจยัน้ี ไดแ้บ่งเป็น 3 ส่วน คือส่วนท่ี 1 เก่ียวกบัการรวบรวมขอ้มูลการ
ประเมินระดบัการประกนัคุณภาพ ของกระบวนการผลิตสายพานกระบวนการใหม่ และการประเมิน
ความสามารถของกระบวนการ ส่วนท่ี 2 เก่ียวกับการวิเคราะห์ระดับการประกันคุณภาพของ
กระบวนการผลิต การวเิคราะห์หาสาเหตุของขอ้บกพร่องในจุดลกัษณะพิเศษของผลิตภณัฑ์ และเสนอ
แนวทางในการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อให้สอดคลอ้งไปตามท่ีลูกคา้ก าหนด ส่วนท่ี 3 เก่ียวกบั
การปรับปรุงกระบวนการผลิตใหม่ การประเมินระดบัคุณภาพหลงัจากปรับปรุงกระบวนการผลิต 
และประเมินความสามารถของกระบวนการหลงัจากปรับปรุงแลว้   
ผลการวิจยั พบว่าการประยุกต์ระบบโครงข่ายคุณภาพ สามารถน ามาประเมินระดบัการ
ป้องกนัการเกิดปัญหา และระดบัการป้องกนัท่ีปัญหานั้นจะหลุดไปยงักระบวนการถดัไป และลูกคา้ 
ซ่ึงหวัขอ้ท่ีผา่นเกณฑก์ารประเมินระดบัประกนัคุณภาพแลว้ คิดเป็นร้อยละ 88 ของหวัขอ้ทั้งหมด และ
หลังจากท าการปรับปรุงกระบวนการให้ผ่านเกณฑ์แล้ว ได้ท าการประเมินความสามารถของ
กระบวนการ เน่ืองจากหัวขอ้ท่ีท าการปรับปรุงส่งผลกระทบต่อ จุดความคุมพิเศษ ของสายพานตาม
ขอ้ก าหนดของผูผ้ลิตสายพาน และลูกคา้ไดก้ าหนดไวร่้วมกนั ดว้ยดชันีความสามารถของ 
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กระบวนการดา้นศกัยภาพระยะสั้น(Cp) มีค่าเท่ากบั 2.80 และดชันีความสามารถของกระบวนการดา้น
สมรรถนะท่ีกระบวนการเบ่ียงเบนไประยะสั้น(Cpk) มีค่าเท่ากบั 1.97 สามารถประมาณการสัดส่วน




ค าส าคญั: ระดบัการประกนัคุณภาพ  ความสามารถกระบวนการใหม่  ระบบโครงข่ายคุณภาพ 
 
Abstract 
This research is  : This research aims to apply quality assurance network. To increase the 
level of assessment and quality assurance processes drive belt. Factory, the new process. In the body 
of this research is divided into 3 parts ,  Part 1 relating to collecting information to assess the level 
of quality assurance. Production process of new tracks. And to assess the ability of the process. Part 2 
related to the analysis of the level of quality assurance processes. Analysis of causes of defects in 
the effects of the product. And recommend ways to improve production processes to conform to the 
customers. Part 3 about the new production process.  After evaluating the quality improvement 
process.  And assess the ability of the process after updated. 
The research has found that : Application of network quality. Can be used to assess the 
level of prevention. And the level of protection that the issue will fall to the next process and 
consumer topics through the criterion of the level and quality assurance in 88 per cent of all topics. 
After working through the process and criteria. To assess the ability of the process. Office Update 
section as affected. Special points of control. Of belt conveyor manufacturer's specifications. And 
customers have set together With the index's ability to process the potential capability indices (Cp) 
is equal to 2.80 and the index's ability to process the performance capability indices (Cpk) is equal 
to 1.97 can be estimated proportions product defect (ppm) in advance as 0.04248 ppm. concluded 
that the concept of network quality. Can increase the level of quality assurance. And the proper way 
to improve the level of quality assurance of this example, each belt plants. 
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ผลิตภัณฑ์ท่ี เปล่ียนไป ท าให้เ กิดการเปล่ียนแปลง
ทางด้านเทคโนโลยี และนวัตกรรม เ พ่ือการเ พ่ิม
ศักยภาพในการผลิต เน่ืองจากมีปัจจัยทั้ งในรูปของ
ขอ้ตกลง ขอ้ก าหนด รูปแบบ ของมาตรฐานท่ีแตกต่าง
กนัไปตามแต่ละกลุ่มอุตสาหกรรม และลูกคา้ยงัมีความ
คาดหวงัเพ่ิมข้ึนในดา้นต่างๆ เช่นคุณภาพ ตน้ทุน การ





จ า เ ป็น ท่ีจะต้องใช้นวัตกรรมการผลิตท่ีทันสมัย
ตลอดเวลา (Production Innovation) ใช้ระบบการ
บริหารคุณภาพท่ีเหมาะสม (Quality Management 
Standard) การใช้การควบคุมด้วยโปรแกรม
คอมพิวเตอร์ (Computer Control System) เพ่ือช่วยเพ่ิม
ประ สิท ธิภาพ  และควบ คุมการผ ลิต  ให้บร รลุ
วตัถุประสงค ์ความตอ้งการของลูกคา้ และการแข่งขนั 
โดยในส่ิงหน่ึงท่ีเกิดข้ึนตามมาคือ การลงทุนอย่าง





ตวัอยา่ง ท่ีไดก้ าหนดกลยทุธ์ดา้นเทคโนโลยีหลกั (Core 
Technology) เพ่ือสร้างศกัยภาพการแข่งขนัของบริษทั
ระยะยาว เพ่ือให้สอดคลอ้ง และส่งเสริมซ่ึงกนั และกนั
กบักลยุทธ์ทางธุรกิจ และจากกลยุทธ์ด้านเทคโนโลย ี
ประกอบดว้ย 4 หลกัการ ดงัน้ีการเลือกเทคโนโลยีท่ี
เหมาะสม  (Selection)  การได้มาซ่ึงเทคโนโลยี 
(Acquisition) การพฒันาเทคโนโลยี (Development) 
และการน าเทคโนโลยีไปใช ้(Exploitation) การก าหนด
กลยทุธ์ดา้นเทคโนโลย ีในรูปแบบ Scale Intensive Firm 
คือ รูปแบบธุรกิจท่ีเน้นการผลิตสินค้าเป็นจ านวนมาก 
(Mass Production) ซ่ึงจะเหมาะกบัอุตสาหกรรมรถยนต ์
ท่ี มุ่ ง เ น้ น ลักษณะ  ก า รป รั บ ป รุ ง  แ ล ะต่ อ ย อ ด 
(Incremental improvement)  
จากเหตุผลดังกล่าวบริษัทผลิตสายพานรถยนต์
ตวัอย่าง มีการเพ่ิมกระบวนการผลิตใหม่ โดยวางผงั
กระบวนการผลิต ชนิดแบ่ง ตามผลิตภณัฑ์ (Product 
Layout) โดยกระบวนการผลิตใหม่น้ีจะให้ความส าคญั
ต่อลูกคา้กลุ่มผูผ้ลิตรถยนตโ์ตโยตา้เป็นหลกั เพ่ือรองรับ
ต่อการเปล่ียนรุ่น รูปแบบผลิตภณัฑ ์และก าลงัการผลิต
ท่ีสูง ข้ึน แต่ต้องมี เทคโนโลยี  หรือมีรูปแบบของ
กระบวนการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพพ้ืนฐานในด้าน
คุณภาพ และความเช่ือถือไดข้องกระบวนการใหม่ ก่อน
ท าการผลิตแบบต่อเน่ือง (Mass Production) จึงได้มี
การศึกษาระบบโครงข่ายคุณภาพ (QA Network) มาใช้








โครงข่ายคุณภาพ ใช้ระเบียบวิธีวิจยัเชิงส ารวจ และ
วิเคราะห์ ซ่ึงมีหัวขอ้ดงัน้ี ประชากร และกลุ่มตวัอยา่ง 




2.1 ประชากรและกลุ่มตวัอย่าง  
ประชากร คือ บริษัทผลิตสายพาน กรณีศึกษา
โรงงานตวัอย่าง ท่ีมีแผนงาน ในการติดตั้งเคร่ืองจกัร 
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กระบวนการใหม่ทั้ งกระบวนการเ พ่ือท าการผลิต
สายพาน ให้กบัโรงงานผูป้ระกอบรถยนต์ ยี่ห้อหน่ึง มี
ทั้ งผ ลิต เ พ่ือ ส่งออก  และขายในประ เทศ ซ่ึ ง ใน







แบบร่องฟัน กระบวนการใหม่ หรือกระบวนการท่ี 4 มี
ขั้นในการผลิตเพ่ือให้ได้มาซ่ึงผลิตภัณฑ์ จ านวน 8 
ขั้นตอน ดงัน้ี 
( )( ) ( ) ( )



































ขั้ นตอน จนออกมาเป็นผลิตภัณฑ์ส าเ ร็จ รูป หรือ
สายพานท่ีใชก้บัรถยนต ์
  
2.2 ข้อมูลทีใ่ช้ในการด าเนินการ 
ขอ้มูลปฐมภูมิ (Primary data) คือขอ้มูลจากส่วนท่ี
ได้ (Output)  ในขั้ นตอนการออกแบบและพัฒนา
ผลิตภณัฑ ์ของกระบวนการวางแผนคุณภาพผลิตภณัฑ์




ด าเนินการ (Pre-lunch control plan) แผนการศึกษาขีด
ความสามารถเบ้ืองตน้ของกระบวนการ 
ขอ้มูลทุติยภูมิ (Secondary data) คือขอ้มูลจาก
แบบฟอร์มโครงข่ายคุณภาพ (QA Network) ขอ้มูลดา้น
คุณภาพ ไดแ้ก่ อตัราของเสีย การประเมินระดบัคุณภาพ 
ขอ้มูลดา้นบริหาร เช่น นโยบายผูบ้ริหาร  
น าขอ้มูลจากหนงัสือและต าราทางดา้นการประเมิน




กระบวนการในจุดคุณลักษณะพิ เศษ  (Special 
Characteristic ,SC) ของผลิตภณัฑ ์ด าเนินการวิเคราะห์
หาสาเหตุของจุดบกพร่องของกระบวนการด้วย
เคร่ืองมือคุณภาพ 7 QC Tools  เพื่อปรับปรุงยกระดบั
การประกันคุณภาพของกระบวนการผลิตสายพาน
รถยนตก์ระบวนการใหม่ 









ตารางการประเมินด้วยโครงข่ายคุณภาพ  (QA 
Network) และตารางสรุปการประเมินโครงข่ายคุณภาพ 
(QA Network summary sheet) เพ่ือเก็บรวบรวมขอ้มูล 
ประเมินระดบัการประกันคุณภาพ ก่อน และหลงัจาก


















































หัวข้อท่ีมีเกณฑ์ต ่ ากว่ามาตรฐานท่ีลูกค้าก าหนดมา
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ระยะสั้น และระยะยาว ในจุดคุณลกัษณะพิเศษ (Special 












 )ขอ้ก าหนด (เพ่ือก าหนดเป็นเป้าหมายของระดับการ
ประกนัคุณภาพในการปรับปรุง 













3.1 การประเมนิระดบัการประกนัคุณภาพ  
ทางผู ้วิจัยจึงได้น าแผนภูมิควบคุมคุณภาพ (QC 
process chart) ซ่ึงใชเ้ป็นแผนภูมิควบคุมกระบวนการ
ผลิตแต่ละขั้นตอน และน ามาวิเคราะห์ ร่วมกับหน้างาน
จริง บนัทึกลงใน เอกสารสรุปโครงข่ายประกนัคุณภาพ 
(QA network summary sheet) 
 
ตารางที ่3 ผลการประเมินระดบัการประกนัคุณภาพ 
 




ใชว้ตัถุดิบผิดประเภท A A ผา่น
ใชโ้มลดผิ์ดขนาด B A ผา่น
การควบคุมความตึงของเสน้คอร์ด B D ไม่ผา่น
อบไม่สุก A A ผา่น
อบไม่สุก A A ผา่น
อุณหภูมิ Slab หลงัหล่อเย็นสูงกวา่
  มาตรฐาน
ถอดช้ินงานฉีกขาด B A ผา่น
สายพานเป็นรอยต าหนิ B A ผา่น
ร่องฟันเป็นสองรอย ท าให้การส่ง
  ก าลงัต  ่า
สายพานหนากวา่มาตรฐาน B A ผา่น
สายพานบางกวา่มาตรฐาน B A ผา่น
ตดัสายพานผิดร่องฟัน B A ผา่น
ตดัสายพานไม่ขาด B A ผา่น
ตดัสายพานไม่ขาด B A ผา่น
พิมพโ์ลโกไ้ม่ตรงตามมาตรฐาน B A ผา่น
พิมพโ์ลโกเ้บลออ่านไม่ออก B B ผา่น
พิมพโ์ลโกไ้ม่คมชดั C C ผา่น














ไดต้ามเกณฑท่ี์ลูกคา้ก าหนด คือร้อยละ 80 ของหัวขอ้













3.2 การวเิคราะห์สาเหตุ และการปรับปรุง 
การปรับปรุงกระบวนการจุดท่ีมีระดับประกัน










Cord tension สูงกวา่มาตรฐาน ไม่ไดฝึ้กอบรม
ความตึง Cord เกิดแกวง่ตวั ยา้ยมาจากหน่วยงานอ่ืน ความยาวสายพาน
ความเร็วขณะพนัเสน้คอร์ด ไม่ไดม้าตรฐาน
เคร่ืองจกัรไม่สามารถป้องกนั หากเกิด ไม่สม ่าเสมอ จากการควบคุมความตึง
ปัญหาเร่ือง ความตึงเสน้คอร์ดผิดปกติ พนกังานท าผิดขั้นตอน ของเสน้คอร์ด
เสนคอร์ดหมดอายุ ใส่เส้นคอร์ดไม่
วตัถุดิบ ตรงต าแหน่ง วิธีการ
 
ภาพที่ 3 การวิเคราะห์หาสาเหตุ ความยาวสายพาน
ไม่ไดม้าตรฐานจากการควบคุมความตึงของเสน้คอร์ด 
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จ า ก ก า ร วิ เ ค ร า ะ ห์ ห าส า เ ห ตุ พ บ ว่ า ม า จ า ก
กระบวนการสร้างโครงสร้างสายพาน ไม่สามารถพบ
ความผิดปกติของปัญหากรณีเส้นคอร์ดมีความตึง
ผิดปกติได้ จึงน าปัญหาน้ีมาท าการเสนอแนวทางการ
ป้องกันปัญหา โดยเลือกหัวข้อท่ีเก่ียวข้องกับเคร่ือง










ภาพที ่5 ควบคุมความตึงของเสน้คอร์ดหลงัปรับปรุง 
 
ก่อนปรับปรุง ในการควบคุมความตึงเส้นคอร์ดนั้น 
ทางบริษทัฯ ไดท้ าการป้องกนัการเกิดปัญหาจากการ ใช้
ตุม้น ้ าหนัก เพ่ือรักษาระดับความตึงให้สม ่าเสมอ แต่





หน่วยการผลิต (Slab) ท่ีแตกต่างกัน และการป้องกัน
ปัญหาหลุดไปยังลูกค้านั้ น มีมาตรฐานการสุ่มเช็ค
สายพาน 3 เส้น แต่ไม่สามารถตรวจพบความยาว




การเพ่ิมโหลดเซลล ์(Load cell) และมิเตอร์ส าหรับอ่าน
ค่าความตึง ในต าแหน่งมูลเล่ย ์ก่อนพนัเส้นคอร์ดเขา้
โมลด์ เพ่ือตรวจสอบการแกว่งตัวของความตึงเส้น
คอร์ดท่ีเปล่ียนแปลงไป และหากความตึงเส้นคอร์ดเกิน
กวา่มาตรฐาน เคร่ืองจกัรจะท าการหยดุการท างานและ
พนักงานจะตอ้งดึงเส้นคอร์ดท่ีพนัไปแลว้ออก และท า
การเร่ิมพนัเส้นคอร์ดใหม่ และการป้องกนัปัญหาหลุด
ไปยงัลูกคา้นั้น ยงัด าเนินการตามหวัขอ้ก่อนปรับปรุง 
 
 







แลว้ ได้ท าการประเมินด้วยเครือข่ายประกันคุณภาพ 
(QA network) ท าให้ระดับประกันคุณภาพของ
กระบวนการสูงข้ึนกว่าเดิม จากระดบั C (ปานกลาง) 
เป็นระดบั A (ดีสุด) 
2.แนวทางการปรับปรุง กระบวนการหล่อเย็น หัว
ขอ้ความยาวสายพานไม่ไดม้าตรฐาน ท่ีเกิดจากอุณหภูมิ
ช้ินงาน (Slab) หลังหล่อเย็นสูงกว่ามาตรฐาน ด้วย


















จ า ก ก า ร วิ เ ค ร า ะ ห์ ห าส า เ ห ตุ พ บ ว่ า ม า จ า ก
กระบวนการหล่อเย็น ท่ีเคร่ืองหล่อเย็นไม่มีสัญญาณ
เตือนอุณหภูมิของช้ินงานจริง และการปล่อยน ้ าหล่อเยน็ 
ไม่สัมพนัธ์กบัอุณหภูมิช้ินงานโดยตรง (Slab) จึงท าให้
ช้ินงานมีอุณหภูมิท่ีไม่สม ่าเสมอ และอีกสาเหตุ คือการ
ท่ีอุณหภูมิน ้ าสูงกว่ามาตรฐาน เน่ืองจากเคร่ืองระบาย
ความร้อน  )ชิลเลอร์ (ของน ้ าก่อนท าการหล่อเยน็ เสีย 
แต่เน่ืองจากทางบริษทัฯ มีการบ ารุงรักษาตามแผนงาน
ท่ีชดัเจน และถา้เราสามารถควบคุมอุณหภูมิท่ีผิวช้ินงาน
ได้โดยตรง และควบคุมการปล่อยน ้ าจากอุณหภูมิ




เพ่ือท าการควบคุมระยะเวลา และปริมาณการปล่อยน ้ า 
ก็จะท าให้สามารถเพ่ิมระดับการประกันคุณภาพให้













หล่อเยน็ ในการป้องกนัการเกิดของปัญหานั้น ไดมี้การ  
ใช้ มิเตอร์ ว ัดอุณหภูมิน ้ าก่อนน าไปหล่อเย็นท่ีตัว
ช้ินงานท่ีอุณหภูมิ ตอ้งไม่เกิน 40 องศาเซลเซียส  แต่
พนักงานยงัตอ้งตดัสินใจในการหล่อเยน็อยู ่ และหาก
อุณหภูมิน ้ าก่อนท าการหล่อเย็นสูงกว่ามาตรฐาน 
เคร่ืองจกัรก็ยงัสามารถใชง้านได ้และอาจเส่ียงต่อการ
เกิดปัญหาสายพานหดตวั และสั้นกวา่มาตรฐานได ้และ
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การป้องกนัปัญหาหลุดไปยงัลูกคา้นั้นมีมาตรฐานการ
สุ่มเช็คสายพาน 3 เสน้ แต่ไม่สามารถตรวจพบความยาว




นอกจากการควบคุม   ท่ีใชมิ้เตอร์วดั อุณหภูมิน ้ าก่อน
น าไปหล่อเยน็ท่ีตวัช้ินงานแลว้ ไดท้ าการเพ่ิมเซนเซอร์ 
(Sensor) วดัอุณหภูมิท่ีผิวช้ินงานโดยตรง เพ่ือท าการ
ควบคุมการหล่อเยน็ของน ้ า และอุณหภูมิช้ินงาน (Slab) 
ให้ได้ตามท่ีมาตรฐานก าหนด และการป้องกนัปัญหา
หลุดไปยังลูกค้านั้ น ย ังด าเนินการตามหัวข้อก่อน
ปรับปรุง 
 







แลว้ ได้ท าการประเมินด้วยเครือข่ายประกันคุณภาพ 
(QA network) ท าให้ระดับประกันคุณภาพของ
กระบวนการสูงข้ึนกว่าเดิม จากระดบั C (ปานกลาง) 






และน ามาประมาณการ ของเสียท่ีจะเกิดข้ึนหลงัจากท า
การผลิตจริงไปแลว้ และจากการประเมินความสามารถ






นั้ น ได้ท าการศึกษาและประเมินความสามารถของ
กระบวนการ ไว ้2 หัวขอ้ คือดัชนีความสามารถของ















Potential (Within) C apability
C C pk 2.80





O bserv ed Performance
PPM < LSL 0.00
PPM > USL 0.00
PPM Total 0.00
Exp. Within Performance
PPM < LSL 0.00
PPM > USL 0.00
PPM Total 0.00
Exp. O v erall Performance
PPM < LSL 5.43




Process Capability of CC-Distance
 
 
ภาพที ่9  ผลการประเมินความสามารถกระบวนการ 
 
ค่าแนะน าส าหรับต ่าสุดของดัชนี Cpk ส าหรับ
กระบวนการท่ีเก่ียวกบัความปลอดภยัหรือพารามิเตอร์
วิกฤต  )ใหม่ (ควรจะมีค่ามากกวา่ 1.67 และจากผลท่ีได้
นั้นมีค่าเท่ากบั 2.80 ซ่ึงสูงกวา่ค่าแนะน า และดา้นดชันี 
Cp ท่ี 1.95 ได้พิจารณาจากตารางท่ี 2.1 ค่าสัดส่วน
ประมาณการของผลิตภณัฑ์บกพร่องของกระบวนการ 
จะมีสัดส่วนผลิตภณัฑบ์กพร่อง (ppm) ตามขอ้ก าหนด
















ประกนัคุณภาพ (QA-Network Summary Sheet) มาท า
การวิเคราะห์ระดบัการประกันคุณภาพ โดยใช้เกณฑ์






ผิดพลาด จ านวน 18 หัวขอ้ และหลงัจากปรับปรุงแลว้
สามารถยกระดับการประกันคุณภาพ คิดเป็นหัวขอ้ท่ี
ผ่านการประเมิน 100 เปอร์เซนต์ ของหัวข้อการ
ประเมินทั้งหมด ดงันั้นระบบโครงข่ายคุณภาพ สามารถ
น ามาประยกุตใ์ชป้ระเมินระดบัการประกนัคุณภาพ เพ่ือ
ท าการปรับปรุง ของกระบวนการผลิตสายพานรถยนต ์
กระบวนการใหม่ได ้
2.ความสามารถกระบวนการด้านคุณภาพมีระดับ
ผ่านตามมาตรฐาน  )มากกวา่ 1.67 ส าหรับกระบวนการ
ใหม่  คือดัชนีความสามารถของกระบวนการด้าน
ศักยภาพระยะสั้ น(Cp) มีค่า เ ท่ากับ  2.80 และดัชนี
ความสามารถของกระบวนการด้านสมรรถนะท่ี
กระบวนการเบ่ียงเบนไประยะสั้ น(Cpk) มีค่าเท่ากับ 
1.97 สามารถประมาณการสัดส่วนผลิตภณัฑ์บกพร่อง 
(ppm) ล่วงหนา้ไดเ้ท่ากบั 0.04248 ppm. 
3.การประเมินระดบัการประกนัคุณภาพ ผ่านเกณฑ์
การยอมรับของลูกคา้  จากเป้าหมายร้อยละ 80 ผลท่ีได้
หลงัจากการปรับปรุงกระบวนการ คือ 100 เปอร์เซ็นต ์
ของหวัขอ้ความบกพร่องในกระบวนการทั้งหมด 
4. กระบวนการหลงัจากปรับปรุงแลว้ สามารถท า






กรุงเทพธนบุรี จนงานวิจยัฉบบัน้ีส าเร็จลุล่วงไดด้ว้ยดี 
และด้วยอนุเคราะห์ช่วยเหลืออย่างดียิ่งจากท่าน  รอง
ศาสตราจารยดิ์เรก ทองอร่าม ท่ีปรึกษางานวจิยั  ท่ีไดใ้ห้
ค  าปรึกษาแนวทางในการวิจยั  ตลอดจนช่วยตรวจสอบ
แก้ไขขอ้บกพร่องของงานวิจัยน้ี  รวมทั้ งให้ความรู้ท่ี
เป็นประโยชน์อย่างมากในการท างานวิจัย จนส าเร็จ
เรียบร้อยโดยสมบูรณ์ 
ขอขอบคุณท่านเจา้ของโรงงานตวัอยา่งท่ีให้ขอ้มูล
ในการท างานวิจัย อีกทั้ งให้ความร่วมมือต่างๆ ท่ีเป็น
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